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A nnultiple-use adhesive film laminate which can be released for re-use by pulling off without leaving 
behind a residue consists of (A) an elastic carrier with resiliency above 50 (pref. above 80)%; and (B) on 
one or both sides a solvent-, hot-melt acrylate- or dispersion acrylate-adhesive. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Mehrfache Verwendung eines Klebfolien-Laminats 

@ Mehrfache Verwendung eines Klebfolien-Laminats fur 
Verkiebungen, die durch Ziehen an dem Lanr^inat in Richtung 
der Verkiebungsebene rOckstandsfrei wieder losbar sind, 
wobei als Laminat ein solches aus 

a) einem elastischen Trdger mit einem RuckstelJungsvermd- 
gen von mindestens 50% 

b) mindestens einseitig beschichtet mit einem Losungsmit- 
tel- Oder Hotmeitacrylat-Haftkleber Oder Dispersionsscrylat- 
Haftkleber 

eingesetzt wird. 
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dafflr eeeignete KlebfoUen-Laminate. . . jychtung der Verklebungsebene wieder 

HebefX«> for wiederiesbare Verklebungen. die '*'?2*^.^'*5^"p!^^^ 
tesbiSTnd bekannt und im Handel unter der ^^?^^^,^^svS ISsen ohne Beschadjpng des 
« vfrSmgen bieten kraftvoUen Halt ^'^^^.f^^^^^ Auch in DE 42 33 872 C2 werden 
uSSoderderFageteUe.wied.esmDE»3l(^ ^y^^ durchaus Werver- 

^SSaS^^rrTSSda™.™^ 
^S"^SS?ri"wS93/01979beschreibe^ 

d^SS'S^r"lht rackstellenden FoU. Fall.gegeben. da dk^ 

Verklebungsebene wieder entfemai. doA e'?«,^~^[^![Srfien Zustand zuriickrelaxieren konnra. WO 
JSSSe L* dem "strippen" n^^'"^^: "^^J^^ S^aSl^^lTksteUendeFofienalsJ^^^ 
92/11332besch^e btzwarwlede^l5sbareHebebSncra^me^ Acnrtathaftkleber verwendet, die derartigen 

^ nutteaiedoch werden ausschlieBlich P^^^y^^^^^J^^^rL^mcKpr^^ 
f^S^N^eile verleiheadie sidnr^^ 

derHaftWebemasseistsKhwiengzueiTCidw^^^ Photoinitiator. der insbwondere b« ^paterer 

Folge hat Zudem verbleibt em «nyf '^SlS^^ben. zu deutUchen Veranderimgen der JGeber- 
VerWebung unter Sonnenlichtelnwirkung e««i m Fe^m^be^^^ rttckstandsfreies Atemppen mdit 
^cht fOhrt. zu Nachvemetzung. ^ergilb^g ^^^"^^(^^jestens 1%) ist gesundheitebedenW^ 
mehr erreicht wird. Auch em ""'^^^^^'^.^^^SSo^te des Photoinhiators, insbesondcre B««o«- 
insbesondere bei Innenanwendungen. Ebenw kdmiOT Fo^pr»«Kxe Reaktoonswarme. die 

saSSTester. zu Migration und Y*'?™!*™?* *^JS?i^'SS^ oderyerwellea 
. wtorendeLrfiachigenUV-PolymerfeaUonvOTAo,^ 

' S Onnpoundieren nut z. B. Harzen «t n«r «hre«g«c^^ wird die 

Und nachteilig ist auch das ^'^f^^^'SS^Shrt Dadurch erhalt man l^ebeRctachtM mrt 

UV-Poiymerisatten durch masseseitoge "X^!S3S^K^r^er tot Folge ist ein verringerter Tack und erne 
einerh5l«renVernetzunganderiaeterobei^^ „^ 3^^^hl einen besseren Tack. 

5 ^echte Masseverankerung. Wemv '^'^J^,^^^rSS^m^mssie seia Vwle TrSger und vjrfe 

'^f.gesamt sind die Produktcigensdu-ten ^^^^^^.X^^^^ t^^"^^^. 
niSewahrleistet ist. und insbesondere kern "^^^^^^J^Z den Verklebungsrandera verWaben 
S£e\?:rd?e1;ilSS S otreL?SB^T^» Mebrf verwendbare Produkte werden 

th^oSic^erarbeitbaren StynribkKfc^ 

SpoSbutadien)oderderenHydrienmgsprad.to^b^^^ 100 Tie Elastomer, 

hratvroldomanen mischbare Harze. vorzugsweec '?.«»*^'ff'^*J?ftMebemasse besdiichtet Die elastoche 
Sb^n sein. Der TVager ist J^B^^^'^^Z'^'^i^^UoXlS^ Dehnung ist < W (2000 
Verformung der Klebebander betrSgt mmdestere 200"»' ^ 

SSoie elastische Rflckverformut* -S^SSSS oTr SlS^^ragermaterid eing«e«en 
mwsen nitzen entweder Polyisfpren ^I^^lSfiSShSg irft Kiebhw^^^ und ggf. weiteren Abmisch- 
Synthesekautschuke auf Sty~lblockpolj™n«*^^ VerklebungsMche wm Haf«™ml 

komoonenten. laebebander kSnnen leidit durch y^^^^T^^jP^^^keit der niedermolekularen Bestantei- 
cSwerden-SolcheSelbstldebeM^^^ 

le(Harze,Weichmacher)zwischenHaftklebema^ima irag^^ Haftklebemassen werden durch die 

SSchen Festigkeiten des Tr^gen «jdB«e^haften J^^^^^^ ^^^^^^ ^'^"^r^itS 

Diffusion der Harze irreversibel veraiid««. Erne gwiew b ^ghrfache Verwendung Kt mcht 

wie far technische Verklebungen essentae^Bt^^ Verstrecken pamHd «r Verkle. 

megUch. da die mit Kautschidddeb^ ^ derart^ '•^iS^^S^ 

''"S^rSdS -'aWh^'^^^^^^^ insbesondere die mehrfache Verwe«d«tg ernes 
"?JSemKS"<r^ die mehrfache Verwendung eines Klebfolien-Uminats. wie dies m den 
' Ansprflchen nSher gekennzdchnet ist . . RockstellvermSgen von > 50%. bevoraugt mit 
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lich Dehnungen von 100 bis 400% auf. Es kdnnen aber auch Werte von bis zu 1500% auftreten. Die auftretende 
Dehnung ist dabei im wesentiichen vom Zug-Dehnungsverhalten des eingesetzten Elastomertyps, der Dicke des 
Tragers und von der erreichten Verklebungsfestigkeit der Klebfolien abh^nglg. 

In jedem Fall niuB fUr ein rQckstandsfreies Wiederabldsen vom Untergnind bzw, aus der Klebfuge gelten, daB 
die RelBfestlgkeit der KlebfoHe hdher als deren Abldsekraft (Stripkraft) ist Bevorzugt Uegt das Verhaitnis 5 
ReiBkraftzuStripkraftbei > lAbesonders bevorzugt bei > 23. 

Die ReiBfestigkeit der hier beschriebenen Klebfolien wird insbesohdere von Art und Dicke der verwendeten 
TrSgerfolien bestimmt FOr TrSger auf Basis von Styrolb!ockcx)polyraeren mit Unearer Dreiblockstruktur und 
Blockpolystyroigehalten von ca- 15 bis 40 Gew.-% betrSgt die minimale TrSgerdicke ffir doppelseitig haftklebri- 
ge Klebfolien bei Klebkr§ften von > ca. 5 N/cni etwa 50 \im (siehe Beispiele). Unterhalb dieser Grenze ist die lo 
ReiBfestigkeit Qblicherweise zu gering far ein rflckstandsfreies Wiederabldsen. FDr Haftgrflnde mit hoher 
Adhesion gegenOber den eingesetzten Klebestoff-Follen (hohe Klebkrilfte) erhOht sich die minimal ndtige 
Tragerdicke entsprechend. 

Bevorzugte Elastomere sind: 



L Styrolbbckcopolymere 



15 



Geeignet sind Styrol-Isopren- und Styrol-Butadien-Blockcopolymere sowie deren Hydrierungsprodukte Sty- 
rol-Ethylen/Butylen- und Styrol-Ethylen/Propylen-Blockcopolymere. ErfindungsgeraaBe Blockcopolymere kdn- 
nen lineare SES (S bezeichnet den Polystyrolblock, E den Elastomerblock) Dreiblockpolymere aber auch radiale 20 
und stemfdrmige (SE)x Blockcopolymere (x bezeichnet die n-funktionelle Kopplungskomponente) mit a ^ 3 
und lineare (S^-Blockpolymere sein. 

Typisdhe Blockpolystyrolgdbahe liegen im Bereich von ca. 8 bis 50 Gew.-%, bevorzugt zwischen ca. 15 und 
45 Gew<.-%. Der SE-Zweiblockgehalt ist bevorzugt zu < 50% zu wahlen. 

25 

2. Naturkautschuk 

3. Polyisopren 
4«Polybutadlea 

5. Polychloropren-Kautschuk 

6. Butylkautschuk 30 

7. SOikonkautschuk 

8. EPDM-Kautschukoder Ethylen-Propylen-Copolymere 

9. Polyurethane (z. B. Walopur 2201/Wolff Walsrode, Platilon UO 1/Atochem, Desmopan/Bayer, Elastollan/ 
Elastogran) 

10. Vinyl-Copolymere 35 
10a. Ethylen- Vinylacetat-Copolymere (z. B. Fa. M & W: 524.060, Fa. Exxon, Exxtraflex Rhn) 

1 Ob. Vinylchlorid- Acrylat-Copolymere 

11. Polyetherester (z. B. Amitel/Akzo, Hytrel/Du Pont) 

1 2. Polyether- und esteramide (z. B. Pebax/Atochem* Grilon/Ems-Chemie) 

13. Polycarbonat-Polyester-Copolymere 40 
. 14. Ethylen-Acrylat-Copolymere 

15. ABS-Copolymere 

Weiterhin kdnnen die vorgenannten Elastomere auch als Bestandteil in Polymerblends eingesetzt werden. 
Zur Einstellung der mechanischen Eigenschaften kann eine Vemetzung vorgenannter Materiaiien vorteilhaft 45 
sein. 

Geeignete Acndat-Haftkleber incL Abmischkomponenten (Kiebharze, Fullstoffe, Pigmente) sind: 

— Idsungsmittelhaltige und -freie Acrylatklebemassen: 

Copolymerisate auf Basis Acrylsaure/MethacryUaure und deren Ester mit CI bis C25-Atomen, Malein-, 50 
Fumar-, Itaconsdure und deren Ester, substituierte (Meth)acrylaniide; weitere Vinylverbindungen, wie z. B. 
Vinylester, Vinylacetat, Vinylalkohol imd/oder deren Ester 

— Compounds aus Acrylatcopoiymerisaten und Harzen, wie z. B. Foral 85 E 

— Compounds aus verschiedenen Acrylatcopoiymerisaten 

— Compounds aus Acr^tcopolymerisaten und weiteren polymeren Abmischkomponenten 55 
Optional sind Additive in Form von anorganischen und organischen Materiaiien, wie z. B. Glaskugein, 

•fasern, Pigmenten, Alterungsschutzmittel, RuB.Titandioxyd erfindungsgemftfi zu verwenden. 

Die verwendeten Acrylatcopolymere werden zur Erzeugung einer ausreichenden Kohision dblicherweise 
vemetzt FQr die Erreichung einer aber die Schichtstarke gleichmSBigen Vemetzungsdichte sind thennisch 60 
initiierte Vemetzungsverfahren, z. B. die Vemetzung flber Metallchelate geeignet Ein sehr homogenes Vemet- 
zungsprofit laBt dch auch mittels ES>Bestrahlung erreichea SteuergroBe fur das Vemetzungsdichteprofil ist die 
Beschleunigerspannung der Elektronenstrahlquelle. In AbhSngigkeit vom Flachengewicht der zu durchstrahlen- 
den KlebefoUe kann dabei eine einseitige Bestrahlung (vorzugsweise bei niedrigen Fiachengewlditen, aber audi 
bei hohen FlSchengewichten, wenn eine ausreichend hohe Beschleunigerspannufig zur VerfQgung steht) oder 65 
eine beidseitige ES-Bestrahlung (vorzugsweise bei hohen Rachengewichten und luedrigen Besdileuntgerspan- 
nungen) zur Einstellung einer homogenen Vemetzungsdichte gewfihlt werden. 

Dispersionsacrylate verfQgen infolge ihrer hohen Molmasse Qblicherweise fiber eine fOr die hier beschriebe- 
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nen Anwendimgen ausreidiende Koh&sion, so daB im Ailgemeiaen keine zusatzliche Veraetzung mehr ndtig tst 
Zur Verbessemng der Verankerung der Haftklebemassen auf dem Zwischentrfiger kann letzterer einer 
physikalischen und/oder chemischen Vorbehandlung (Primening) unterzogen werden. Geeignete Vorbehand- 
lungsmethoden sind z. B. die Corona-, die Flamm-, die Plasmavorbehandlung sowie die Fluorvorfoehandlung: 
5 Die erfindtingsgemSB verwendeten Produkte zeigen eine Reihe von VorteUen gegenQber dem Stand der 
Technik. 

GegenOber Naturkautschtik- und synthesekautschukbasierenden Haftklebem mit olefinischen Doppelbta- 
dungen(DE33 31 016,US4X)24312tLa.): 

10 — die hohe Alteningsbestandigkeit, d. h. insbesondere kein Verlust oder Anstieg der Parameter AnfaBkle- 
brigkeit, Klebkraf t und Scherf estigkeit nach Alterung» auch nach starker Sonnenlicht- oder Ozonexposition. 

— hdchste Transparenz bei geringster Eigenfarbe: £s lassen sich wasserklar transparente Systeme realisie- 
ren. 

15 Gegenuber Dreischichtlaminaten mit Synthesekautsdiukhaftkleber auf Bads von Styroiblockpolymeren {US 
4.024312 u. a.): 

— bei Abwesenheit von niedermolekularen KJebmassebestandteilen besteht nicht die Gefahr der Migration 
selbiger zwiscfaen den Laminatsduchten der Kiebefolien und in die OberflSche der Verklebungspartner. 

Gegenaber Einschichtlaminaten und gegenQber Systemen mit nicht elastischen Zwischentrfiffem (DE 
3331 016. WO 92/1 1333 a a.): ^ 

— getrennte Steuerung von Adhision und ReiBfestigkeit da die Adhesion prim3r fiber die auBeren Klebe- 
25 bandsciiichten, die ReiBfestigkeit fiber die innenliegende Mittelschicht gesteuert werden kann. 

— Breite Einstellbarkeit der Ldsekrafte (StripkrSfte) beim rfickstandsfreien Ablosen infolge der holien 
Variabilitat der Elastizitatsmodulen der zur VerfOgung stehenden elastisdien Mittelsdiiditen fMigerffo- 
lien). 

30 GegenUber UV-PoIymerisaten/UV-vemetzten Haftklebemassen (WO 92/1 1332): 

— iCeine Gefahr der Nachvemetzung, insbesondere nach Sonneniichtbestralilung durch Restgehaite an 
UV-Initiatoren. ICeine Restgehaite an toxikologtsch bedenklichen Bestandteilen» wie sle in UV-polymeri- 
sierten resp. vemetzten Systemen fiblicherweise eingesetzt werden. 

35 — Leichte Realisierbarkeit von spezifisch eingefarbten Haftklebemassen. 

•~ M6glichkeit der Einarbeitung von Ffillstoffen in die Haf Udebemassen. 

— Mdglidikeit der Verwendung von Gemischen bereits polymerisierter Copolymers 

AUgemein: 

40 

— Leichte Herstellbarkeit im ProduktionsprozeB, da mit den Qbiichen Beschichtungsverf ahren realisierbar. 

— Elastische Zwischentrager mit einer elastischen Rfickverformung von vorzugsweise > ca. 90% kdnnen 
bei Verwendung von ausreichend alterungsbestandigen Haftklebemassen mehrf adi verwendet werden, da 
die Schichtdicke, welche wesentlich die Produktqualitat (AnfaBklebrigkeit, Klebkraft, Scherfesdgkeit) be- 

45 stimmt bei einer weitgehenden Rfickverformung wieder auf ihre ursprfingliche GrdBe zurQckgeht Im 
Gegensatz zu kautschukbasierenden Haftklebemassen sind die autoadhasiven Eigenschaften von Acrylat- 
copolymeren leicht derart etnzustellen. daB die Kleber auch nach Kontakt leicht vonemander zu entfemen 
sind. 

— Zudem lassen sich die erfindungsgemSB eingesetzten Aciylatmassen, da sie aus der L5sung, Schmeize 
so Oder Dispersion aufgetragen werden, hervorragend auf visco-elastischen Tragem verankem. Daneben 

haben die Massen kein UV-Massen typisches VemetzungsprofiL Die Vemetzungsdichte ist gleichmaBig in 
der gesamten iClebeschicht Diese besonders gute Verankerung der Produkte whd durch Verklebungstests 
auf Stahl sowie durch vergebliche Delaminierungsversuche nachgewiesen werden. Die Produkte hinterias- 
sen im Gegensatz zu UV-polymerisierten Produkten keine Klebemasserfickstande auf Substraten wie Stahl 
55 und die Verankerung kann durch Vorbehandlung des TrSg^ (Corona, Flammvorbehandlung, Plasma, 
Primer) noch weiter verbessert werden. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand von Ausffihnmgsbelspielen eriiutert werden, ohne diese aber damit 
unndtig einschranken zu woUen. 

60 

Ausfiihrungsbeispiele 

HersteUung der Haftklebemassen 

65 Beispiele I u.2 

Die folgenden Monomergemische (Mengenangaben in Gew.-%) wurden In L5sung copolymerisiert Die 
Polymeransaue bestanden aus 60 Gew.-% der Monomerengemische sowie 40 Gew.-% LdsungsmitteL 
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Die Ldsungen wurden in Qblicfaen Reaktionsgef ^en aus Glas oder Stahl (ixiit RQckfluBkuhler, Rtihrer, Tempe- 
ratursteuermeOeinheit und Gaseinleitungsrohr) zunichst durch SpOten mK Stickstoff von Sauerstoff befreit und 
dann zum Sieden erw§rmt Durch Zusatz eines fiir die radikalische Polymerisation handeisOblxchen Initiators 
(Vazo 67 (Akzo)) wurde die Polymerisation ausgeldst WShrend der Polymerisationszeit von etwa 26 Stundeii 
wurde je nach ViskositSt ggf, mehrmals mit weiterem L5sungsmittel verdOnnt, so daB die f ertlgen Polymeridsun- 5 
gen Feststo^geiiaite von 35 bis 55 Gew.-% aufwiesen. 

Beispiell 

Monomermischung(Gew.-%): lo 
2-EthyIhexylacrylat/Bu^tocr^at/N-tertJButylacryiamiid/Aci^^ - 
39^/39^5/20/0^/1 

Beispiel2 

15 

Monomermischung (Gew.-%): 
Butylacryiat/Isooctylacrylat/Glycidjdmethacryiat/Acrylsaure = 49/49/1/1. 

Die so hergestellten Polymerisate konnen bei Bedarf gemaB der aufgef Qhrten CompoundierungsmdgUclikei- 
ten entsprechend weiter abgemischt werden. Dieser Compoundierungsschritt kann wie auch der Verarbeitungs- 
/Beschichttmgsschritt ggf. aus Ldsung oder im aufkonzentrierten Zustand erfolgea 20 

Die Haf tklebeeigenschaften der auf diese Weise hergestellten Massen lassen slch Qber eine Vemetzung (z. B. 
diemische bzw. Bestrahlung mit sdmellen Eiektronen) gezielt auf die Anforderungen des Endproduktes hin 
eiostelien. 

AusfQhrungsbeispiele 12 25 
Testmethoden, Musterherstellung^ Anwendoi^sbeisptele 
Testmethoden 

... ..." -30 

Hdchstzugkraft, ReiBdehnung 

Die Messungen erfoigen in Anlehnung an die DIN 53455 und DIN 53815. Die Zuggeschwmdigkeit betr&gt 
200nmi/nun. 

35 

PrOfung auf Strip^igkeit (Praxisverklebung) 

Getestet werden Klebfolienstreifen der Abmessung 50 mm • 20 mm (Unge Brdte), welche an einem Ende 
beidseitig einen nicht haf tklebrigen Anf asserbereich der Ab messu ng 9 mm • 20 mm tragea Der Anfasserbereich 
wird durch beidseitiges Aufkaschieren von 12 \un starker PETP-Folie auf den Klebfolienstreifen erhalten. IMe 40 
haftklebrigen Bereiche der Klebfolienstreifen sind beidseitig mit silikonisiertem Trennpapier abgedeckt Von 
den 24 h unter Normalklima (T» + 23**C 50% reL Feuchte) gelagerten Klebfofienstreifen wird ein Trennpapier 
entfemt und der Klebfolienstreifen derart auf eine rechtecldge Resopalplatte der Abmessungen 100 x 100 mm 
verklebt (durch zweifaches OberroUen mit einer 2 kg StahlroIleX daB der Anfasser ca. 7 mm Ober eine Seite der 
Resopalplatte herausragt Hiemach wird nach Entfemen des 2. Trennpapieres eine Platte aus Hartpappe 45 
identischen AbmaBes deckungsgleich zur Resopalplatte auf die RGckseite des Klebfoiienstreifens verklebt (5 s 
Andruck mit 100 N). Die Anfasserfolie ragt jetzt ca. 2 mm in die Kiebefuge hinein. Entsprechende Probekdrper 
werden 48 h bei Normalklima gelagert. Beurteiit wird die Anzahl der Klebfolienstucke, welche beim Losen der 
Verklebung reiBen. Zum Losen der Verklebung werden die Klebestreifen von Hand, ausgehend vom Anfasser, 
parallel zur Verklebungsebene aus der Kiebefuge herausgeldst (gestrippt). Die L6segeschwindigkeit betrSgt ca. so 
25— 100 mm/s 

Stripkraft 

Getestet werden Klebfolienstreifen der Abmessung 40 mm • 20 mm (L^nge • Breite), welche an einem Ende 55 
einen nicht haftklebrigen Anfasser der Abmessung 9 mm • 20 ram tragen. Der Anfasserbereich wird durch 
beidseitiges Aufkaschieren von 12 jun starker PETP-Folie auf die Klebfolienstreifen erhalten. Die 24 h unter 
Normalklima (T «= + 23''C, 50% reL Feuchte) gelagerten Klebfolienstreifen werden derart auf eine rechteckige 
Polymethyhnethacryiat-Platte der Abmessung 5 cm • 10 cm ' 03 cm (Breite • Lange • Dicke) durch zweifaches 
Oberrollen (OberroUgeschwindigkeit lOm/min) mit einer 2 kg Stahlrolle verklebt daB der Anfasser 7 mm Qber go 
die kurze Seite der PMMA-Platte hinausragt Die PMMA-Platte wird in die untere Klemmbacke eines Dynamo- 
meters eingespannt, der KJebfolienanfasser in dessen oberer Klemmbacke befestigt Mit einer konstanten 
Separationsgeschwtndigkeit von 150 mm/min wird das Klebfolienstiick, nahezu parallel zur Verklebungsebene 
der PMMA-Platte, in einem Abzugswinkel von T* bis 3*, abgelost (gestrippt). Dabei wird die erforderliche 
Abzugskraft (Stripkraft) [N/cm] gemessen- Zur Beurteilung der Wiederverwendbarkeit der Klebfolienstreifen 65 
wird nach dem 1. Separationsvorgang der beschriebene Abldsevorgang nach Rfickstellung des Klebfoiienstrei- 
fens und emeuter Verklebung desselben wiederholt . 
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UV-Bestandigkelt 

Klebfolienstreifen der Abmessung 40 mm • 20 mm (Ldnge • Breite) werden einseitig derart auf rechteckige 
Polyethylen (PE)-PIatten der Abmessungen 100 mm x 150 ram verklebt, daQ ein Anfasser mit den Abmessuogen 
5 10 mm • 20 mm uber eine Kante der PE-Platte abersteht Der Anfasserbereich wird durch beidseitiges Aufka- 
schieren von 12 mm starker PETP-FoUe auf den iGebfolienstreifen erhaltea Es erfolgt eine mindestens dreimi- 
natige Bestrahlung der Proben mit UV-Licht (Leistung ca. 120 Watt/cm, Lampentyp: UV-H; Fa. Eltosch; Pro- 
beiiabstand 10 cm). Danadi wird manueii geprUft, ob sich die Klebfolienstreifen vom PE-Haftgrund durch 
Ziehen nahezu parallel zur VerklebungsflUche rtickstands- und reiBerfrei abldsen lassen. Zusitzlich erfolgt eine 
10 vergldchende qualitative Beurteilung der AnfaBklebrigkeit (Fingertack) vor und nach UV-E3q)o^tion. 

Ozon-Bestandigkeit/Scherfestigkeit 

Getestet werden Klebfolienstreifen der Abmessung 40 mm • 20 mm (L&nge • Breite^ Ein derartiges Klebfo- 
15 lienstdck wird zwischen 2 sich Qberlappende Stahlplatten der Abmessungen 50 mm x 30 mm verklebt (Oberlap- 
pungsfiadie beidseitige Verklebungsflflche: 20 mm • 20 mm). Die so verklebten Stahlplatten werden einer 
Scherbelastung von 5 N ausgesetzt Es erfolgt eine sedistSgige Lagerung der verklebten Musterstreifen unter 
mit Ozon angereicherter Luft (Qzongehalt = 250 ppb» Temperatur — 40" C). Soweit die Probe nldit vorher 
abgeschert ist, wbxl der Test nach 6 Tagen abgebrochen und die Probekdrper beurteilt Dabei wird manuell 
20 geprUf t, ob sich die Klebfolienstreifen von den Stahlplatten, parallel zur VerklebungsflSche^ in LSngsrichttmg der 
Kleb^treifen abldsen lassen. Die Ldsegeschwindigkelt betrilgt ca. 25—100 mm/s. Beiirteilt wird, ob sich die 
Klebfolienstreifen rOckstands- und reiBerfrel vom Stahlhaftgnmd Idsen. Zusfttzlich erfolgt eine qualitative 
Beurteilung der Oberflftche sowie der Anfafi^ebrigkeit (Fingertack) vor und nach Ozonexpodtion. Wdterhin 
erfolgt ein Vergleich der Ozon-Besttndigkeit zwischen den Musterstreifen (Beispiel 1—6) und Mustem wie sie In 
25 DE 33 31 016 C2 beschrieben werden. 

Restmonomergehah 

Die analytische Besdmmung des Restmonomergehaltes erfolgt durch Flussigextraktion der verwendeten 
30 Haftklebemassen und anschlteBender Kapiilargaschromatographie. Im Vordergrund der analytischen Untersu- 
chungen stehen insbesondere dickere Klebmasseschtehten* wie sie vorzugsweise durch Sdbmelzhaftkleberbe- 
schicitungen zu erhalten sind. 

lichtdurdillissigkeit 
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Alle emgesetzten IVagermaterialien wurden auf speziflsche Absorptionsbanden im Berekrh des sichtbaren 
IJchtes untersucht Hierzu wurde neben einem visuellen Vergleich die Transmission mit einem Photometer (Typ: 
Dr. Lange, Lico 200) im Wellenl&ngenbereidi von 400 Ins 800 nm quantitativ erf aBt 

40 Herstellung der Proben (Musterbeispiele 1 —6) 

Die Zwischentrager der Betspiele la-- Ic und 2a wurden als GieBfolien aus Toluol erhalten. Der ZwischentrSl- 
ger aus Beispiel 5 wurde von der Fa. Wolff Walsrode bezogen. Die Qbrigen Folien sind durch Schmelzpressung 
von Granulat im Temperaturbereich von T » 140— 180^*0 hergestellt Vor Beschichtung mit Haftklebemassen 
45 wurden alle Folien einer beidseitigen Coronabehandlung unterzogea 

Die Beschichtung der Zwischentrager mit Haftkleber erfolgte beidseitig mit jeweils identischem Klebmasse- 
auftrag. Die Beschichtung erfolgte in den aufgefOhrten Beispieien indirekt im Tran5ferverfahren» sie kann jedoch 
auch direkt erfolgen. Die hergestetlten Klebfolienlaminate wurden mit einem Druck von 6 bis 7 bar zusammen- 
kaschiert AbschlieBend wurden die Haftklebemassen durch eine bekiseitige Bestrahlung mit scfanellen Elektro- 
50 nen (ES-Bestrahlung) oder chemisch (Tempem) vemetzt 

Die mechanischen Daten der einzelnen Muster sind der Tabelle 1 zu entnehmen. S§mtliche Muster lassen sich 
ohne zu zerreiQen riickstandsfrei aus Resopal-/Hartpappe-Fugen durch strippen heraus Idsen (siehe Testmetho- 
de: "PrOf ung auf Stripflhigkeit"). 

Typische Anwendungsbereiche fur die hier vorgestellten Klebfolienlaminate sind; 
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1. Befestigung und Aufhangen von Wandhaken» Bildem» Postern, Schildem. 

2. ZusammenfQgen von Gegenstanden, die zu einem spiteren Zeitpunkt getrennt werden soHen (z. B, 
Beh&lter f Or einen Transport ftxieren). 

3. VerschlieBen von Of fnungen (auf ziehbare Off nungslaschen. GetrankeverschlQsse)L 
eo 4. Wiederverwendbare, entfembare Beschrif tungsedketten. 

Beispiel la— Ic 

Als Material fOr den Zwischentrager wird Vector 4461 D (Fa. Exxon) eingesetzt Als Haftklebeschicht findet 
fiS etnmal ein Acrylatcopolymerisat (s. o. Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. 1) in einer Schichtdicke von ca. 
600 mm Verwendung (Beispiel la). Weiteiiiin wurde eine Acrylathaftklebemasse (s. o. Herstellung der Haftkle- 
bemasse. Bsp. 2) mit einer Schichtdicke von ca. 50 mm eingesetzt Diese wird in Beispiel lb durch ES- Bestrah- 
lung, in Beispiel Ic durch Zugabe einen Vemetzungsmittels» vemeut 
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-.ti^ Kiebfolienstreifen !a und Ib/lc zeichnen sich durch ihr unterschiedliches spezifisches Aufeiehverhalten 

(Klebkraftanstieg nach Verklebung) gegenflber rauhen oder glatten UntergrOnden aus. Der Klebfofienstreifen 
la ist dabet aufgrund seines hohen Masseauftrags dabei insbesondere fur die Verklebung auf rauhen UntergrGn- 
de geeignet, Ib/lc sind dagegen bevorzugt ai5 giatten UntergrOnden einsetzbar. Die beschriebenen Muster 
lassen sich sehr gut durch Strippen aus einer Resopal-Hartpappe-Klebfuge herausidsen. ReiBer beim Ldsen der 5 
verklebten Folienstreifen oder verbleibende Ruckstande auf den beiden UntergrOnden traten bei langsamem 
Herausidsen aus Resopal-Hartpappe-Klebfugen nicht auf. Bei sehr hohen Abldsegeschwindigkeiten kann infol- 
ge der im Verglefch zur Stripkraf t niedrigen ReiBfestigkeit ein Retfien der Klebstoff-Folien auf treten. 

Beispiel 2a/2b - to 

AIs Material fOr den Zwischentrager wurde Cariflex TR 1 101 (Fa. Shell) eingesetzt Als HaftWebemasse wurde 
ein Acrylatcopolymerisat (s. o. Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. 1) verwendet Die eingesetzten Schichtdik- 
ken der Haftklebemassen lagen bei 630 iun (Beispiel 2a) und bei 60 [im (Beispiel 2b). Muster der Beispiele 2a/2b 
zeichnen sich durch eine besonders gute Wiederverwendbarkeit aus. Abbildung 1 stellt diesen Zusammenhang 15 
graphisch dar: Aufgetragen ist die zum Ldsen der Verklebung erforderlich Stripkraft [N/cm], die zum Abldsen 
von Muster 2b n5tig ist, als Funktion der Anzahl der mit selbigem Muster vorgenommenen Verklebungen 
aufgetragen. Nach dem ersten Ldseprozefi ist nur ein sehr geringer Abfall der erforderlichen Stripkraft bei 
weiterer Verwendung zu beobadbten. 

20 

Beispiel 3a/3b 

AIs Material fOr den Zwischentr&ger wurde Stereon 841 A (Fa. Firestone) eingesetzt Ais Haftklebemasse 
wurde fOr Beispiel 3a ein Acrylatcopolymerisat (s. o. Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. 1) verwendet FOr 
Beispiel 3b wurde diese Masse mit einem Kolophioniumharz abgemischt (20% Foral 85 E/Hercules GmbH). 25 

Im Gegensatz zu UV-Polymerisaten ist eine Compoundxerung mh Harzen bei diesen Massesystemen pro- 
blemlos durchzufOhren. Damit hat man eine einfache Mdglichkeit zur Anpassung der Haftklebeeigenschalten 
for ausgewahlte Massesysteme. 

BeispieK 30 

Als Material fOr den ZwischentrSger wurde Ki-aton G 1657 X (Fa. Shell) eingesetzt AIs Haftklebemasse 
wurde ein Acrylatcopolymerisat (s. o. Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. I) verwendet Diese Klebemasse 
wurde ebenfalls mit einem Harz abgemischt (Foral 85 El Hercules GmbH). 

Die Compoundierung mit Harz erlaubt auch hier eine sehr speziHsdie Enxstelltmg von Klebkraft und Scherfe- 35 
stigkeit 

Beispiel 5 

Als Material f Qr den Zwischentrager wurde Walopur 2201 (Fa. Wolff Walsrode) eingesetzt Als Haftklebemas- 40 
se wurde ein Acrylatcopolymerisat (s. a Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. 1) verwendet Die Masse wtmie 
durch Zusatz von 0^ Gew.*% PV-Geib GR 03 (Fa. Hoechst AG) einge^rbt Mit geringen Pigment- oder 
Farbstoffeusatzen kdnnen farbige Kiebfolienstreifen in vielflltigen Farbvariationen realisiert werden. 

Beispiel 6 45 

Als Material fOr den Zwischentrager wurde Vector 41 1 1 D (Fa Exxon) eingesetzt Als Haftklebemasse wurde 
ein Acrylatcopolymerisat (s.o. Herstellung der Haftklebemasse, Bsp. 1) verwendet Muster aus Beispiel 6 sind 
durch besonders niedrige Stripkraf te und damit durch eine angenehme Handhabung gekennzeichnet 
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AUgemeine Sgenschaften der Beispiele 1 ^6 
UV-Bestandigkeit 

Alle verklebten Musterproben lieBen sich nach UV-Bestrahlung problemlos von PE-PIatten durch Abstrippen ss 
entfemea Es traten keine MasserOckstande auf. Im Gegensatz zu Systemen auf Basis von Synthesekautschuk/ 
Harz, wie sie z. B. in DE 33 31 016 C2 beschrieben werden, ist nach vergleichbarer UV-Exposition eine deudich 
starkere RestanfaBklebrigkeit vorhanden. Die Muster sind dadurch besonders fOr Verklebungen auf Glas und 
anderen transparenten UV-durchlassigen Substraten geeignet 

60 

Ozon-Bestdndigkeit 

Alle verklebten Musterproben lieBen sich nach Exposition unter Ozonatmosphare nach 6 Tagen problemlos 
von Stahlplatten durch Abstrippen entfemen. Die Musterproben zeigten eine ausgezeichnete Bestandigkeit 
gegenQber Ozon. Im Gegensatz zu reinen Systemen auf Basis von Synthesekautschuk/Harz, wie sie z. B. in 65 
DE33 31016C2 beschrieben werden, zeigten die mit Acrylatcopotymerisaten umhOllten Tragermaterialien aus 
Synthesekautschuk keine Schadigung der Oberfiache durch QzonriBbildung und wiesen vergleichbare mechani- 
sche Eigenschaften (ReiBfestigkeit Hdchstzugkraft) wie vor der Ozonlagerung auf. Im Vergleich zu Systemen 
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auf Basis von Synthesekautschuk/Hara, ist nach vergleichbarer Ozon-Exposition eine deutlich stftrkerc Restan- 
f aBklebrigkeit vorhanden. 

Restmonomergehalt 

Der nachgewiesene Restmonomergehalt liegt fOr Masse 1 bei <0a5 Gew.-%. Untersucht wirden voraugs- 
weise dicke Massenschichten > 500 |im, wie sie beispielsweise durch Hotmelt-Proz^ zu eriialten sind. Damit 
liegt der Gehalt an gesundheitssch&llichen Restmonomeren weit untcr dem Gehalt, den UV-Acrylatpolymcnsa- 
te typischerweise besitzen. 
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lichtduT€hlassigkeit 

Produkte, die sich aus den beschriebenen Tragermaterialien und Acrylatoopolymerisaten als Haf tklebeschidit 
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zusammensetzen. lassen sich als wasserklare. transparcnte Systeroe realisieren. In harzfreicn Systemen konnten 
kdne speadfischen Absorpdonsbereiche nachgewiesen werden. Systeme mit ungesatttgten Harzen, wie z. H. in 
DE 33 31 016 C2 beschrieben, weisen fiblicherweise deutlich sichtbare Verfarbungen aui 
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PatentansprQche 

1. Mehrfache Verwendung eines IGebfolien-Laminats fur Verklebungen, die durch Ziehen an dem Laminat 
in Richtung der Verklebungsebene ruckstandsfrei wieder Idsbar sind, wobei afs Laminat ein solches aus 

a) einem elastischen Trager mit einem RQckstellungsvermdgen von mindestens 50% s 

b) mindestens einseitig beschichtet mit einem Ldsungsmittel- oder Hotmeltacrylat-Haftkleber oder 
Dispersionsacrylat-Haftkleber. 

eingesetzt wiixL 

2. Verwendung eines Laminats nach Ansprudi 1, worin der Acrylat-Haftldeber ein gleichmSBiges Vemet- 
zungsprofil hat lo 

3. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1. worin der Trlger bdderseits mit dem ACT^at-Haftldeber 

beschichtet ist 

4. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1, worin der Tr§ger mittels physakalischer und/oder diemi- 
scher Vorbehandlung haftverbessemd ausgerOstet ist 

5. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1, worin der TV&ger ein Rlidcsteilimgsvermogen von minde- is 
stens80%hat 

6. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1, worin der Triger als Qastomer, ggf. in Form ernes 
Polymerblends und ggf. in vemetzter Form voriiegt 

7. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1, worin der Acrylat-Haftkleber ein solcher auf Basis eines 
Acrylat-Copoiymerisats ist der ggf. in Form eines Compounds mit Harzen, verschiedenen Acrylat-Copoly- 20 
merisaten* weiteren polymeren Abmischkomponenten und/oder Additive voriiegt 

8. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 7, worin das Acryf at-CopoIymerisat dn solches aus Aciylsftu- 
reestem und AcryisSure ist insbesondere aus 2-Ethylhexylacrylat BuQlacrylat N-terz.-Butylacr^ami4 
Isooctylacrylat Glyci(^methacrylat und AoylsSure. 

9. Verwendung eines Laminats nach Anspruch 1, worin der Tk^Sger eine Dicke* von 50—1000 |im und der 25 
Haftldeber auf einer oder belden Seiten je eine Dicke von 25—800 \m hat, wobei das Klebfolien-Laminat 
insgesamt eine I^dce von 75 —2600 nun hat 

10. Verwendung eines Laminats nach Anspruch U worin das Klebfolien-Lamiat eingefSrbt pigmentiert 
gef Qilt Oder insbesondere wasseridar/transparent ist 

1 1. Klebfolien-Laminat nach einem der Anspriiche 1 — tO. 30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



rselte 



THIS PAGE BLANK (MSFTO) 



